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Die Erfindung betrifft eine Spritzgiefimaschine fiir 
thermoplastische Kunststoffe, bei der durch die Dreh- 
bewegung einer Schnecke das Plastifizieren und diirch 
die Axialbewegung dieser Schnecke das Einspritzen 
des plastifizierten Kunststoffes erfolgt. 5 

Es hat sich herausgestellt, dafl die Ruckwanderung 
der Schnecke nur von den thermischen Faktoren und 
von den Reibungswiderstanden innerhalb der zu for- 
demden Masse abhangig sein darf, so dafi sich die 
Schnecke nur unter Wirkung dieser Faktoren selbst- lo 
tatig auf die richtige Riicklaufgeschwindigkeit einstel- 
len soil. Bestimmt hingegen der Axialantrieb die 
Rucklaufgeschwindigkeit, so entstehen fehlerhafte 
Fiillvorgange. So kann sich z. B. nichtplastifizierter 
Kunststoff vor die Schnecke schieben, oder es kann 15 
vor der Schnecke ein Vakuum entstehen. Haufig fiihrt 
auch der EinfluB des Axialantriebes zu Fehlern im 
fertigen Spritzling, die ihre Ursache in Kunststoff- 
zersetzungen haben. 

Die genannten Nachteile der Beeinflussung der ao 
Riicklaufgeschwindigkeit durch den Axialantrieb 
treten bei den bekannten Spritzgiefimaschinen auf. So 
wird bei einer solchen bekannten Maschine der Ruck- 
lauf der Schnecke beispielsweise durch die Rucklauf- 
bewegungen eines Kolbens gesteuert. Der Ruckschub 25 
des Kolbens erfolgt durch die Einspeisung hydrauli- 
scher Druckflussigkeit in den Zylinder, der den Kol- 
ben aufnimmt. Wahrend des Ruckschubs der Schnecke 
befordert die Rotation derselben den zu plastifizieren- 
den Kunststoff in den Diisenkopf. Jeder Rotations- 30 
geschwindigkeit der Schnecke ist eine bestimmteRiick- 
schubgeschwindigkeit derselben zugeordnet, die der 
»freien« Riicklaufgeschwindigkeit entspricht. uber- 
schreitet die Riickschubgeschwindigkeit diesen zuge- 
ordneten Wert, so biiden sich Leerraume vor dem 35 
Schneckenkopf. Ist die Riickschubgeschwindigkeit 
hingegen geringer als die freie Riicklaufgeschwindig- 
keit, so ergeben sich Uberdrucke vor dem Schnecken- 
kopf, die zu Kunststoffzersetzungen durch iiberhohte 
Erwarmung fiihren konnen. Andererseits hat es sich 40 
als sehr schwierig herausgestellt, zu jeder Rotations- 
geschwindigkeit der Schnecke die richtige Riick- 
schubgeschwindigkeit des hydraulischen Antriebs zu 
finden. 

Gemafi der Erfindung, die von einer Spritzgiefi- 45 
niaschine ausgeht, bei der der in Einspritzrichtung 
wirkende Axialdruck nur wahrend der Einspritz- und 
Nachdruckdauer auf die Schnecke wirkt, wahrend er 
zu Beginn des Schneckenrucklaufs abschaltbar ist, 
werden die Nachteile der bekannten Antriebssysteme 50 
durch ein mechanisches Getriebe vermieden, das einen 
freien Riicklauf der Schnecke gestattet. Der erfindungs- 
gemaBe mechanische Antrieb fur den axialen Vorschub 
der Schnecke gibt diese in der vorderen Endstellung 
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frei, urn ihr so wahrend des Plastifizierens einen vollig 
freien Riicklauf zu ermoglichen. 

In besonderen Fallen kann es wiinschenswert sem, 
daB eine bestimmte, genau definierte Beeinflussung der 
Riicklaufgeschwindigkeit vorgenommen wird. In die- 
sem Fall wird erfindungsgemaB zwischen dem mecha- 
nischen Antrieb fiir den axialen Schneckenvorschub 
und der Schnecke ein Druckpolster derart eingeschaltet, 
daB die axiale Einspritzbewegung zwar kraftschliissig 
erfolgt, die axiale Riicklaufbew^egung gegeniiber dem 
axialen Antrieb jedoch im wesentlichen frei ist und 
nur durch das zwischengeschaltete Druckpolster eine 
Riickdruckbeeinflussung erfahrt. 

ZweckmaBigerweise besteht der mechanische Antrieb 
aus einem von einem Motor angetriebenen Schnecken- 
Kurbel-Hebel-Getriebe. Bei Verwendung eines zwi- 
schengeschalteten Luftpolsters empfiehlt es sich, dieses 
einstellbar auszubilden. 

In der Zeichnung sind zwei Ausfiihrungsbeispiele 
einer nach der Erfindung ausgebildeten Spritzgiefi- 
maschine in vereinfachter, schematischer Form dar- 
gestellt, und zwar zeigt 

Fig. 1 das Schema einer Spritzgiefimaschine mit 
mechanischem Antrieb ohne Druckpolster, 

Fig. 2 das Schema des gleichen Antriebes mit 
Druckpolster. . . 

Bei beiden dargestellten Ausfiihrungsbeispielen 
wird die Schnecke 1 durch den Motor 2 iiber das Ge- 
triebe 3 in Drehung versetzt, Dabei wird der Raum 4, 
der sich zwischen dem Diisenmundstuck 5 und dem 
Schneckenkopf 6 befindet, mit plastifiziertem Kunst- 
stoff gefiillt, der als Rohmasse dem Schneckengehause7 
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durch den Einfiilltrichter 17 zugefiihrt wird. Wahrend 
der Fullung des Raumes 4 bewegt sich die SchnecKe 
inRichtung desPfeilesx. also ruckwarts. Andererseits 
erfolgt die Einspritzung des Kunststoffs aus dem 
Raum4 in die Giefiform dadurch, dafi die Schnecke 1 5 
gegenubcr dem Gehause? in Richtung des Pfeilesy 

bewegt wird. . ^ r , v • 

Der hierzu notwendige Axialantneb erfolgt beim 
Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 dadurch, dafi die 
Druckplatte 11 sich gegen das Endteill2 der Schnecke lo 
druckend anlegt. Die Druckplatte befindet sich dabei 
an cinem um den Punkt 18 schwehkbar gelagerten 
Hebel 10. der gelenkig mil der Kurbelstange 19 ver- 
bunden ist, deren Antrieb mittels des Motors 8 fiber 
das Getriebe 9 erfolgt. *5 

Wenn die Vorwartsbewegung der Schnecke 1 oe- 
endet. mithin die Einspritz- und Nachdruckzeit abge- 
laufen ist, wird durch den Kurbelantrieb die Druck- 
platte 11 in die Ausgangssteilung zuriickbewegt, mit- 
hin die Schnecke 1 in axialer Richtung freigegeben. ao 
Sie kann daher ihre Rucklaufbewegung wahrend des 
Plastifizierens gewissermaflen von selbst den thermi- 
schen und Reibungsverhaltnissen anpassen. Sobald 
das Schneckenendteil 12 seine Riicklaufendlage er- 
reicht hat, kann die nachste Einspritzung beginnen. as 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 wird die auf 
das Schneckenendteil wirkende Druckplatte von der 
Stirnseite 13 des Kolbens 14 gebildet, der in dem 
Zylinder 15 hin- und herverschieblich ist, desscn 
Stirnwand 16 somit das Schneckenendteil darstellt 3© 

Der Druck im Zylinder 15 ist einstellbar, so daB je 
nach Bedarf auf die Schnecke 1 bei ihrem Rucklauf 
ein bestimmter Druck ausgeubt werden kann. Dabei 
wirkt dieZylinderfullung als Druckpolster. Einsolches 
Druckpolster kann z.B. mechanisch mittels Feder Oder 35 
pneumatisch oder hydraulisch wirken. 

Beim gezeichneten Ausfuhrungsbeispiel wird das 
Druckpolster von dem Innendruck des Zylinders 15 
gebildet, der mit dem Druckbehalter 20 iiber die Lei- 
tung21 in Verbindung steht. 4© 

Die Erfindung ist nicht auf die oben erlauterten 
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, es kommt fur ihre 
Verwirklichung imnier nur darauf an, den Axial- 
antrieb der Schnecke so auszubilden, dafi eine von ihm 
unabhangige Einstellung der Riicklaufgeschwindigkeit 45 
der Schnecke erfolgen kann. 



PaTENTANSPROCHE: 

1. SpritzgieBmaschine fur thermoplastische 
Kunststoffc, bei der durch die Drehbewegung einer 
Schnecke das Plastifizieren und durch die Axial- 
bewegung dieser Schnecke das Einspritzen des 
plastifizierten Kunststoffes erfolgt und bei der der 
in Einspritzrichtung wirkende Axialdruck nur 
wahrend der Einspritz- und Nachdruckdauer auf 
die Schnecke wirkt, wahrend er zu Beginn des 
Schneckenrucklaufs abschaltbar ist, gekcnnzddinct 
durdi einen mechanischen Antrieb fiir den axialen 
Vorschub der Schnecke, der in der vorderen. End- 
stellung der Schnecke diese freigibt; um ihr so 
wahrend des Plastifizierens einen voUig freien 
Rucklauf zu ermoglichen. 

2. SpritzgieBmaschine fiir thermoplastische 
Kunststoffe, bei der durch die Drehbewegung einer 
Schnecke das Plastifizieren und durch die Axial- 
bewegung dieser Schnecke das Einspritzen des 
plastifizierten Kunststoffes erfolgt und bei der der 
in Einspritzrichtung wirkende Axialdruck nur 
wahrend der Einspritz- und Nachdruckdauer auf 
die Schnecke wirkt, wahrend er zu Beginn des 
Schneckenrucklaufs abschaltbar ist, gekennzeichnet 
durch einen mechanischen Antrieb fiir den axialen 
Vorschub der Schnecke. zwischen dem und der 
Schnecke ein Druckpolster derart eingeschaltet ist, 
dafi die axiale Einspritzbewegung zwar kraft- 
schlussig erfolgt, die axiale Riicklaufbewegung 
gegeniiber dem axialen Antrieb jedoch im wesent- 
lichen frei ist und nur durch das zwischengeschal- 
tete Druckpolster eine Riickdruckbeeinfiussung er- 

^ahrt. ^ ^ ^' 

3. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 oder A 
dadurch gekennzeichnet, daB der mechanische An- 
trieb aus einem von einem Motor angetriebenen 
Schnecken-Kurbel-Hebel-Getriebe besteht. 

4. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Druck des Luftpolsters 
einstellbar ist. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
USA.-Patentschrift Nr. 2 629 132; 
Zeitschrift » Kunststoffe*, Bd. 43, 1953, 
Heft 10, S. 402. 
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